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Fcderelastisches Messelement 

* * ' . ' . ■ 

Die Erfindung betrifft ein federelastisches Messelement, insbesdndere fur 
Thermometer, Druckschaiter oder Manometer, bestehefrid aus einem bogen- 
oder schraubenformigen Messrohr, welches einenends mit einem Grundkorper 
. und anderenends mit einem Anschlusselement ftir das Messwerk verbunden, 
5 Jnsbesondere verschwelfit, ist. 
* * * % 

FQr Druck oder Temperatur empfindliche Messgerate wird ein elastisches 
Federelement aus einem dOnnwandigen Werkstoff verwendet, welches sich in 
Folge der vorhandenen Druckeinwirkung verformen kann. Das Messelement Ist 

10 hierbei in' der Regel bogenformfg ausgebildet und mit einem Ende mit. einem 
stebilen Grundkdrper und mit einem weiteren Ende uber eine Schubstange mit 
dem Messwerk verbunden, sodass durch die eintretende Verformung eine 
geringe Kratteinwirkung uber die Schubstange auf das Messwerk ausgeQbt wird 
und in Folge dessen uber das Messwerk die errtstehende Schubkraft in eine 

15 Drehbewegung auf ein Zeigerelement ubertragen wird, Der Grundkorper tragt 
hierbei sowohl das Messwerk als auch das federelastische Messelement und 
dient im Weiteren zum Anschluss einer Druckleitung, sodass der Grundkorper 
gegenQber dem eigentlichen Messelement fbrmstabil ausgebildet seln muss. 
Beispielsweise wircl der Grundkorper Ober einen vorhandenen Gewindean- 

20 » schluss mit der Druckzuleitung verschraubt und muss daher entsprechend groS 
dimensioniert und gegenuber Verfbrmungen verwindungssteif ausgebildet sein. 
Auf einer Seiten- oder Kopfflache des Grundkorpers wird hierbei das eigentllche 
Messwerk mit dem Grundkdrper befestigt und uber eine Schubstange die 
■ ■ ' . endseitig am Messelement auftretende Spannung auf das Messwerk Qbertra- 

25 gen. Anderenends ist das Messelement mit dem ZufQhiungskanal des 
Druckanschlusses verbunden, sodass.das Druckmedium in das federelastische 
Messelement gelangt Hierbei kann das Messelement direkt oder uber ein 
RohrstOck mit dem ZufOhrungskanal verbunden sein. 

30 Daduroh, dass der Grundkorper relativ kompakt ausgebildet ist und es sich bei 
dem Messelement um ein dQnnwandiges, rondes oder ovales Rohr handelt, 
besteht die Notwendigkeit einfen gasdichten verschweiBten Obergang 
herzustellen. Hierzu besteht beispielsweise die Mdglichkeit, einen ausgefrasten 
Schlitz im Grundkorper vorzusehen, der eine direkte Verbindung zum Kanal des 
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Druckmfttels aulweist und nach Einfugen des Messelements mit diesem 
verschweiftt wird. Diese AusfQhrung ist durch gfo&e Spalten und Hohlraume 
zwlschen Grundkdrper und Messfeder gekennzeichnet und daher nur fQr efne 
HandschweiBung geeignet. Eine andere AusfOhrungsvariante besteht aus eSner 
5 Federaufnahme im Grundkdrper mit zwei gefrasten SchweiBkanten, sodass 
schmale dQnne Stege im Grundkorper bestehen bleibeh, die mit dem 
Messelement verschweilit werden k6nnen. Dlese Ausfuhrungsvariante 
erleichtert zwar das Handschweilleh, ist jedoch beim maschinellen SchweiRen 
nur bedingt elnsetzbar, da in Folge des hohen Warmeeintrags das dunhwandi- 
.10 ge Messelement hauftg beschadigt wird. Eine weitere bekannte AusfGhrungs- 
form gent von einer auf dem Grundk8rper aufgeschwejfiten Blechkappe aus, 
Qber die. das Messelement geschoben und mit der Blechkappe verschweiBt 
, wirt, wobei die Blechkappe zuvor mit dem Grundkdrper verschweiBt 1st. Da die 
Messfedem der verschledenen Messbereiche unterschiedliche Abmessungen 
15 autweisen, konnen hierbei groBere Spalte nicht vermieden werden und dies 
verhiridert. ein einwandfreies gasdichtes und maschinelles SchweiRen ohne 
SchweiBdrahtzufuhr. Ferner wurde festgestellt, dass in Folge des hohen 
W§rmeeintrags zur VerschweiBung des Messelements mit dem Grundkorper 
die entstehehden Oxydschichten im Bereich der SchweiBnihte bis ins 
20 Messsystem gelangen, wpbel unter anderem durch den nicht unerheblichen 
Warmeeintrag eine Gefugeveranderung in der Warmeeinflusszone entsteht, 
wodurch die Festigkeits- und Korrosionsbestandigkeit der Federelastisches 
Messelement nachteilig beeinflusst wird. Ebensd wird eine Poren-. und 
HelBrissbildung und eine Materialentmischung bei den bekannten SchwetBver- 
25 fahren beobachtet, die zur Keimzelle von Konosions- und Schwingungsrissen 
fQhren kann, Soweit die VerschweiBungen von Hand durchgefuhrt werden 
mQssen, 1st in Folge der unterschiedlichen Materialdicken diese Arbeit nur 
durch erfahrene HandschweiBer mogllch, die zudem uber eine gewisse 
Bferufserfahrung verfugen mussen und in der Regel nicht sofbrt durch andere 
30 Kollegen ausgetauscht werden konnen, sodass bel Fluktuation iniblge vOn 
Krankheit oder Uriaub erhebliche Beeintrachtigungen entstehen. 

Der voriiegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Federelasti- 
sches Messelement aufzuzelgen sowie hierzu ein Verfahren anzugeben, bei 
35 dem ein nur geringer WarmeGbertrag erforderlich 1st und gegebenenfalls eine 
vollautomatische VerschweiBung m6glich ist 
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Etfindungsgemaft ist zur Losung der Aufgabe vorgesehen, dass die Verbindung 
zwischen Messrohr und Grundkorper und/oder Anschlusselement rnitteibar 
durch ein verschweiBbares Verbindungseiement erfblgt Weltere vortellhafte 
Ausgestaltungen sind den Unteranspruchen zu entnehmen. 

: 5 / 

Durch die Verwendung eines verschweillbaren Verbindungselements zwischen 
Messrohr und' Grundkorper einerseits und Messrohr und Anschlusselement 
ahdererseits, kdnneri die spezifischen Eigenschaften der verwendeten 
Materialien und Wandstarken wesentilch besser berticksichtigt werden, als dies 
10 nach den herkommlichen Methoden moglich ist Das Verbindungsetement wird 
hierbei an die Geometrie des Messelements insoweit angepasst, und zwar 
hinsichtlich deren Abmeissung als auch den vorhandenen. Wandstarken, dass 
annahernd gleiche Wandstarken ausgebildet sind und in Folge der Warmeein- 
wirkung eine wesentlich gOnstigere schweifctechnische Verbindung geschaffen 
15 werden kann, ohne dass sich die zu verbindenden Komponenten verformen 
korinen! Zudem entstehen keine groflenOxydschichten an den SchweiBnahten 
und verringern demzufolge auch die Oxydbildung im Messsystem. Durch die 
geringe Warmeeinwirkung im Bereich der. SchweiBnaht entstehen dartlber 
hinaus nur geringe Gefugeveranderungen in der WSrmeeinflusszone und es tritt 
20 kein Verzundem und Uberhitzen des Schmelzbades auf, sodass eine 
Porenbildung und HeiRrfssbildung vermieden wind. Somit findet insbesondere 
keine Materialentmischung statt, die.sonst zur Keimzelle von Korrosion- und 
Schwingungsrissen werden kann. Einbrandkerben in den Schweilinahtuber- 
gSngen oder konstruktionsbedingte Spalten der zusammen gefQgten Bauteile 
25 werden ebenso vermieden. Eine Verunreinigung des Messsystems durch 
Btirsten, Strahlen Oder Trennschleifen kann vorteiihafter Weise ebenso 
ausgeschlossen werden. in besonders vorteiihafter Weise kann hierbei die 
SchweiBnaht unter Verwendung eines Verbindungselements votlautomatisch 
durch einen SchweiBroboter durchgefuhrt werden, sodass produktionstechnisch 
30 eln hoher Qualitatsstandard gteichblelberid gehalten werden kann. Dartlber 
hinaus ist durch die maschinelle Fertigung eine wesentlich hohere Produktions- 
rate erzielbar 

In einer ereten Ausfuhrungsform ist hierbei vorgesehen, dass da? Verbindungs- 
35 element flach- und dunnwandig als Einzelteil ausgebildet ist und sowohi mit 
dem Messrohr als auch dem Grundkorper einerseits und dem Anschlussele- 
ment anderereeits verbunden werden kann. in weiterer Ausgestaltung der 
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Erfindung ist femer yorgesehen, dass das Verbindungselement und das 
Messrohr einstuckig ausgebildet und durch Aufweiten und UmbSrdeln des 
Messrohres heretellbar ist Bei dieser Ausfuhrungsvariante 1st zunSchst 
sichergestellt das gleiche Wandstarken zugrunde llegen und darilber hinaus . 
5 kann je nach Geometric des Messrohres auf die Verwendung eines weiteren 
Eirtzeiteiles verzichtet werden, soweit eine Aufweitung und ein Umb5rdeln des 
Messrohres moglich ist. 

* , • , ■ 

Bei beiden AusfQhrungsvarianten ist insbesondere yorgesehen, dass das 
10 Verbindungselement an den Querschnitt des Messrohrs insoweit angepasst ist, 
das zumindest teilweise ein uberstehender, vorzugsweise umlaufender, Rand 
ausgebildet ist. Der Rand dient zurri VerschweiGen mit dem Grundkdrper Oder 
' ! •: dem weiteren Anschlusselement, wenn das Verbindungselement zuvor mit dem 
Messrohr verschweiftt ist. Vorzugsweise erfolgt die Verbindung zwischen 
15 - Verbindungselement und Messrohr durch eine einzelne Schwei&naht, 
beispielsweise durch eine Laser- oder Etektronenstrahlschweiliung, wahrend 
mft einer zweiten Schwei&naht der Randbereich mit . dem GrundkOrper 
beziehungsweise Anschlusselement verbunden wird.. Insofem entstehen zwei 
. raumlich getrennt voneinander veriaufende SchweiRnahte bei der Ausfuhrungs- 
20 form mit einem einzelnen Verbindungselement, die zu nur einem aulierst 
geringen WSrmeeintrag fur die einzelnen Schweiliyonjange fiihren und die 
bereits aufgefuhrten Vorteile fur das erfindungsgemafte federelastische 
Messelement sicherstelien. Das Verbindungselement besteht aus.dem gteichen 
Material wie der Grundkdrper, es kann jedoch auch ein Schwei&zusatzwerkstoff 
25 yerwendet werden, sodass eine weitere Elnflussnahme auf das Schweifcgefuge 
mSgtich ist Vorzugsweise erfolgt die Herstellung der Schwei&nahte durch 
Laser- oder Elektronenstrahleinwirkung, welche gleichzeitig eine vollautomatl- 
sche Fertigung mit gleichbleibend hoher QuaKtit ermoglibht 

30 Durch die einfache Fixierung und Montage der Bauteile und insbesondere 
durch die einfache Geometrie und Toleranzgenauigkeit der Bauteile kann daher 
ein voilautomatischer, vorzugsweise maschineiles Schweiliverfahren angewen- 
det werelen. Bedingt durch den Laser- oder Elektronenstrahleinsatz 1st eine 
schonende Verschweiliung mit einer geringen Warmeeinbringung in der 

35 Warmeeinflusszone moglich und besonders gpnstig, wobei die genannten 
Vorteile fQr das MetallgefQge des Messrohrs eintreten, wodurch wtederum die 
Messeigenschaften und die Lebenserwartung des Messrohrs begunstigt wird. 
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Ebenso tritt eine verbesserte Kotrosionsbestandigkeit des Messrohrs und der 
SchweiSnahte auf, sodass die Standzeft des federelastischen Messelements' 
verbessert wird. 

5 Zur Lfisung der Verfahrensaufgabe zur Herstellung einer Verbindung zwischen 
einem Messrohr und einem Grundkdrper und/oder Anschlusselement wird eine 
Schwel&verblndung voigeschlagen, die die Verwendung eines verschweifcba- 
ren Verblndungseiementes vorsieht welches durch eine Aufweitung und 
Umbordelung des Messrohrs ausgebiktet wird oder als Einzelteil durch eine 
10 SchweiBnaht mit dem Messrohr verbunden wird, wobei die Schweifcnaht durch 
. das" Verbindungselement hindurchmit deh Stirnflachen des Messrohrs erfolgt 
. und wobei dec Gberstehende Randbereich des Verbindungselementes mittels 
einer zweiten Schwei&naht mit dem GrundKorper und/oder Anschlusselement 
verburtden wird. Das aufgezeigte Verfahren eignet sich in besonders vorteilhaf- 
15 ter Weise zum vollautomatischen VerschweiRen der Federeiastisches 
Messelementkomponenten, sodass einerseits erne gleichbleibende Qualitat 
erzielbar ist und andererseits eine rationale FertigungsmSglichkeit besteht 
Soweit ein Verblndungselement als Einzelteil verwendet wird, konnen die 
notwendigen Schwei&nahte raumlich voneinander getrennt veriaufen, wahrend 
20 hingegen bei einer Ausfuhrung mit einer Aufweitung und Umbordelung des 
Messrohrs nur eine eihzelne Schwellinaht zur Verbindung mit dem Grundkdrper 
und/oder Anschlusselement notwendig ist Die SchweiBnaht kann durch eine 
Laser- oder Elektronenstrahleinwirkung hergestelltwerden. 

25 Der besondere Vorteil des effindungsgema&en Verfahrens liegt darin, dass in 
Folge der geringen Vtendstarke, welche vorzugsweise an die Wandstarke des 
Messrohrs angepasst sind, nur geringe Warmeflbertrage erforderlich sind, urn 
eine Schwei&verbindung herzusteilen. Ein Verzieben des WerkstGckes, 
insbesondere des Messrohrs, ,kann .insofem ausgeschlossen werden und 

30 ebenso durch den geringen W§rmeeintrag eine Verschmutzung durch 
Oxydschichten innerhalb des Messrohrs. Besonders vorteiihaft ist der geringe 
Warmeeintrag fur das Entstehen von Fehlstellen oder Porenbiidung, sodass 
Keimzellen yon Korrosions- und Schwingungsrissen vermieden werden und 
damit die Lebensdauer und Standzeit der gefertigten Federeiastisches 

35 Messelement wesentHch erhoht wird. Durch die elngetretene Qualltatsverbesse- 
rung bei gleichzeitig rationaler Fertiguhgsweise entstehen somit wesentliche 
Vorteile gegenuber bisherigen Fertigungsmethoden. 
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Die Erfiiidong wird im Weiteren anhand der Figuren naher eriautert 
Eszeigt 

.5 

Figur 1 . elne Seitenansicht eines fedetelastlscheii Messelements 
mit einem geschntttehen .Messrohr,. 

Figur 2 eine Seitenansicht des Grundkorpens mit verbundenen 
10 Messrohr, 

Figur '3 in einer geschnittenen und vergroSerten Seitenansicht die 
Verbindung zwischen Verbindungselement und Messrohr ' 
elnersetts sowie Grundkdrper andererseits und 




15, 

Figur 4 in einer geschnittenen und yergroBerten Seitenansicht die 
Verbindung des Messrohrs mit einem Anschlusselement. 

Figur 1 zelgt eln erfindungsgema&es , federelastisches Messelement 1, 
20 bestehend aus einem Grundkdrper 2, einem Messrohr 3 sowie einem nicht 
dargesteltten Messweric Der Grundkorper 2 besteht aus einem Vierkantkdrper 
mit eineni einseitig ausgebildeten Gewindeanschluss 4, einem Mlttelteil 5 sowie 
einem Kopfteil 6, das zumindest eine Planflache 7 aufweist tm gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel handelt es sich urn einen Grundkdrper mit quadratischem 
25 QuerschnitL In Axialrichtung des Grundkdrpers 2 1st eine bis in das Kopfteil 6 
reichende Langsbohrung 8 vorgesehen, welche Ober eine Querbohrung 9 in die 
Planflache 7 mundet. ■ 

Das Messrohr 3 1st bogenformig ausgebildet und mit eineto Ende mit dem 
30 Grundkdrper 2 und mit dem anderen Ende mit einem Verbindungsschenkel 10 
verbunden. Zwischen Verbihdungsschenkel 10 und Messrohr 3 ist ein erstes 
Verbindungselement 1 1 angeordnet und zwischen Grundkdrper 2 und Messrohr 
3 ein zweites Verbindungselement 12, welche annihemd gleiche Wandstarke 
wie das Messrohr 3 autweisen. Zur Verringerung des WSrmeubertrags mit einer 
35 nur geringen Beeinflussung der Warmeeinflusszone wird das dOnnwandlge 
Verbindungselement 11, 12 verwendet, welches zunachst nur mit dem 
Messrohr 3 verschweilit wird. Die SchweiRung, wie in Figur 3 beziehungsweise 
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4 im Detail naher dargestellt, wird vorzugsweise durch das Verbindungselement 
11, 12 hindurch mft der Stirnflache des Messrohrs 3 vorgenommen. Anschlie- 
Uend erfolgt. eine Fixierung des Messrohrs 3 mit Verbindungselement 12 
gegehuber dem GrundkSrper 2, sodass der uberstehende Rand des Verbin- 
5 dungselements 12 mtt dem Grundkorper verschweiftt werden kann. Durch die 
einfache Fixierung und Montage der Bauteile und insbesondere durch die 
einfache Geometrie und Toleranzgenauigkeit der Bauteile kann daher ein 
vollautomatisiertes vorzugsweise maschlnelles Laser- oder Elektronenstrahl 
1 ' SchweiBverfahren angewendet werden. Bedingt durch den Laser- oder 
10 Elektronenstrahleinsatz 1st die schonende, geringe Warmeeinbringung in der 
Warmeelnflusszone besonders gunstig fur das MetallgefQge des Messrohrs, 
das wiederum begunstigt die Messeigenschaften urid die Lebenserwartxing des 
Messrohrs, wle auch eine wesentlich verbesserte Komosionsbestandigkeft des 
Messrohrs und der SchwelSnahte 14, 15, 16. 
1.5 •'. \ • 

An das Verbindungselement 11 wird hierbei ein Verbindungsschenkel 10 zuvor 
oder nach erfolgter Verbindung mit dem Messrohr 3 angeschwei&t, sodass iiber 
den Verbindungsschenkel 10 eine Ankopplung an das nicht dargestelite 
Messwerk erfblgen kann. Unter Druck kann das Medium somit Qber die 
20 Langsbohrung 8 und Querbohrung 9 In den Innenraum 17 des Messrohrs 3 
gelangen und fuhrt in Folge der bruckeinwirkung zu einer Verformung des 
bogenformigen Messrohrs 3. Eine geringe Verformung des Messrohrs bewirkt 
Qber die Schubstange eine unmittelbare Krafteinwirkung auf das Messwerk und 
damit auf ein Zeigerwerk, 

25 

Figur 2 zeigt in einer weiteren Seitenansicht den Grundkorper 2 mit dem 
geschnittenen Messrohr 3 gemiR der Schnittiinie l-l. 

Figur 3 zeigt in einer vergro&erten, geschnittenen Teilansicht den Gbergang 
30 vom Grundkorper 2 auf das Messrohr 3 mit den beiden SchweiRnahten 14, 15. 

Aus dieser vergroRerten Ansicht wird deutlich* <iass die beideh SchweiRnahte 
. 14, 15 getrennt voneinander gezogen werden, und zwar zunachst durch das 

Verbindungselement 12 hindurch mit der Stirnflache des. Messrohrs 3 und 

anschlieBend erfolgt die Verbindung des Verbindungselemems 12 mit dem 
35 Grundk6roer2 durch die SchweiRnaht 14. 



J 
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Figur 4 zeigt ebenfalls In einer vergroRerten, geschnitteneh Tellansicht das 
gegenuberttegende Ende des Messrohrs 3 mft einem Verbindungsetement 11, 
welches wiederum durch das Verbindungsetement 11 hindurch rrrit, der 
Stimflache des Messrohrs 3 durch eine Schweiftnaht 16 verbunden 1st An das 
5 Verbindungselement 11 ist der Verbindungsschenkel 10 angefbrmt oder 
angeschweilSt. 
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Bezugszeichenliste 

1 ; Federelastisches Messelement 

2 Grundkorper 

3 Messrohr 

4 Gewihdeanschluss 

5 Mittelteil 

6 Kopfteil 

7 Planflache 

8 Langsbohrung 
•9 Querbohrung 

10 Verbfndungsschenkel 

11 Verbindungselement * 

12 Verbindungselement 

14 SchweiBnaht 

15 ^Schweiftnaht 

16 SchweiBnaht 

17 Innenraum 
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Patentansprtiche 

1 Federelastisches Messelement (1), insbesondere fur Thermometer, 
Druckschalter. oder Manometer, bestehend aus einem bogen- Oder 
schraubenformigen Messrohr (3), welches einehends rriit einem Qrund- 
k6rper (2) und anderenends mit einem Anschlusselement fur das Mess- 
•5 werk verbunden, insbesondere verschweifct, 1st, • 

' • dadurch gekennzeichnet, , 

dass die Verbindung zwischen Messrohr (3) und Grundkdrper (2): und/oder 
10 . Anschlusselement (10) mittelbar durch ein versohweiabares Verblndungs- 
element(11,12)erfolgt. 



15 



20 




2. Federelastisches Messelement nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das.Verbindungselement (11.12) flach und dilnnwandig als Einzelteil 
ausgebildet ist, -\ 

3. Federelastisches Messelement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

. dass das Verbinduhgselement (11, 12) und das Messrohr (3) einstucWg 
ausgebildet und durch Aufweiten und Umbordeln des Messrohres (3) 
herstellbarist 

30 

4. Federelastisches Messelement nach Anspruch 1 , 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, 



25 
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15 



25 



30 



11 



dass das Verbindungselement (11, 12) an den Querschnitt des Messrohrs 
(3) insoweit angepasst ist, dass zurhindest teilweise ein Qberstehender, 
vorzugsweise umlaufender, Rand ausgebildet ist i 

Federelastlsches Messelemeht nach einem oder mehren der AnsprOche 
1, 2, oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das, Verbindungselement '(11, 12) durch eine Schwei&naht (15, 16) 
mit dem Messrohr (3) einerseits und mit einer zwe'rten Schweifinaht (14) 
mit dem Grundkdrper (2) beziehungsweise Ahschlusselement anderer- 
seitsverbundenlst. 



6. Federelastlsches Messetement nach einem oder mehreren der AnsprOche 
1 bis 5, 

20 dadurch gekennzeichnet, • ' 

dass .zwei raumlfch getrennt voneinander verlaufende SchweiRnahte (14, 
15 ,1.6) vorhanden sind. 



7. Federelastlsches Messelemeht nach einem oder mehreren der AnsprOche 
Ibis 6, , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Verbindungselement (11, 12) aus dem gleichen Material wie der 
Grundkorper (2) oder aus einem Schweifczusatzwerkstoff besteht 



35 8. Federelastlsches Messelement nach einem oder mehreren der AnsprOche 
1 bis 7, ' 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass die SchweiRnahte (14, 15, 16) durch Laser- oder Elektronenstrahi- 
einwirkung herstellbar sind. 

9. Verfahren zur Herstellung elner Verbindung zwischen einem Messrohr (3) 
und einem Qriindk6rper (2) und/oder Anschlusselement nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 1 bis8, 

■ . • ,i 

gekennzeichnet durch 

die Verwendung eines verschweiRbaren Verbindungselement (11, 12), 
welches duroh eine-Aufweitung und UmbSrdelung des Messrohres (3) 

15 ausgebildet wird oder als Einzeiteil durch eine SchweiRnaht, beispielswei- 

se LaserschweiR- oder ElektronenstrahlschweiRnaht, mit dem Messrohr 
(3) verbunden wird, wpbei die SchweiRnaht (15, 16) durch das Verbin- 
dungseiement (11,12) hindurch mit den Stimflachen des Messrohres (3) 
erfolgt und wobei der Qberstehende Randbereich des Verbindungsele- 

20 mentes (11, 12) mittels einer zweiten SchweiRnaht (14) mit dem Grund- 

korper (2) und/oder Anschlusselement verbunden wird. 



25 




10. Verfahren nach Anspruch 8, 
gekennzeichnet durch 

zwei raumlich voneinander getrennt verlaufende SchweiRnahte (14, 15, 
16). 



30 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein federelastisches Messelement 1, bestehend aus elnem 
bogenformigen Messrohr 3;.weiches elnenends mit einem Qrundkorper 2 und 
anderenerids mit.einem Anschiusselement 10 fOr das.Messwerk verounden 1st 
Zur vollautomatischen VerschweiBung uhd Verbesserung der W^rmeeFnfluss- 

5 zone wild erfindungsgemaB vorgeschlagen, dass die Verbindung zwischen 
Messrohr 3 und Grundk5rper 2 und/oder Anschiusselement mittelbar durch ein 
verschwelBbares Verbindungselement 11. 12 erfblgt. Hierdurch besteht die 
MSglichkeit'eine Verunreinigung des Messsystems weitestgehend auszuscWie- 
Ben und daruber hinaus eine Korrosions- und Schwingungsrissbildung durch 

10 einekleine Warmeeinflusszone deutlich zu verrlngem. ' 



Figur 1 



This Page is inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the 
original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ /faded TEXT OR DRAWING 
0BLURED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLORED OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REPERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning documents will not correct images 
problems checked, please do not report the 
problems to the IFW Image Problem Mailbox 



